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SiS^t . saldatura ad induzione utilizzabile per la 

produzione di confezioni di prodotti alimentari versabili 
reaiizzate sigillando trasversalmente un tubo (13) di 
uno ri ^;!i- dl ^ confezion ^ento in' foglio e comprendente almeno 
nLf; , materiale riscaldabile ad induzione (12) 

rxcoperto da materiale plastico (16). II dispositive di 
di ^o^^ r x n6BZ Un ^eneratore (3) di un segnale alternate 
^JSiiJ (<a> ' Un lndutto ^ (4) ricevente in ingresso il 

elS?r!^ Potei>za s(o) per indurre una corrente 

loSS H.i P ar \ SS1 ? a nell ° st ^to (12) ed ottenere la fusione 
■trSvLatli materiale Plastico (16) realizzando la saldatura 
il B ^ clrcuito adattatore (7) atto ad ottimizzare 

i7- J rasferiirien to di potenza tra il generatore (3) ed 

ciicu?to°?nH IV 11 circuito adattatore (7) comprende un 
?20 12 ln 9 d q uttl 0 v , 0 -- c apacitivo in cui un elemento capacitivo 
reaolahi'io f« ^'^? ?) a ca Pacita variabile ha capacita 
Ittt^t • m0d ° tale ^angolo di fase tra la corrente e la 
tensione sia prossimo a zero. (Figura 1) 
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DESCRIZIONE 

Del brevetto per invenzione industriale 
di TETRA LAVAL HOLDINGS & FINANCE SA 
di nazionalita svizzera, 
con sede a 1009 PULLY (SVIZZERA) , 
AVENUE GENERAL -GUI SAN 70 

Inventori: FERRARI Claudio, MELANDRI Antonio, JAVED 
Saguib, GALAVOTTI Giorgio ^ 9 0 0 3 $ Q 0023 
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La presente invenzione 6 relativa ad un °p g 

or* ^ 

dispositivo e ad un metodo di saldatura ad induzione 

O « 

utilizzabile per la produzione di confezioni di .S 

S "I 

prodotti alimentari versabili. fc-^- 

In particolare, 1' invenzione trova 

un'applicazione preferita, ma non esclusiva, in 
un'unita di formatura e sigillatura di confezioni 
ottenute a partire da tubo di materiale di 
confezionamento in foglio riempito in modo continuo 
con materiale versabile. 

Come e noto, molti prodotti alimentari 
versabili, (ad esempio, succhi di frutta o di 
verdura, latte pastorizzato o UHT sottoposto ad un 
trattamento termico a temperatura ultra elevata, 
vino, ecc.) sono commercialmente disponibili in 
confezioni realizzate con un materiale di 
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confezionamento precedentemente sterilizzato . 

Un esempio tipico di questo tipo di confezione 
e il contenitore di confezionamento parallelepipedo 
per prodotti alimentari versabili noto sotto il nome 
Tetra Brik Aseptic ®, che e fabbricato mediante 
piegatura e sigillatura di un materiale di 
confezionamento laminato a nastro. 

II materiale di confezionamento laminato 
comprende strati di materiale fibroso, ad esempio 
carta, rivestiti su entrambi i lati con un materiale 
plastico termosaldabile, ad esempio polietilene. 
Quando la confezione e destinata al confezionamento 
asettico di prodotti a lunga conservazione, come ad 
esempio latte UHT, sul lato del materiale di 
confezionamento destinato a venire in contatto con 
il contenuto alimentare della confezione vi e anche 
uno strato di materiale di barriera all' ossigeno, 
come ad esempio un foglio di alluminio o di EVOH, il 
quale e a sua volta rivestito con uno o piu strati 
di materiale plastico termo-saldabile . 

Come e noto, tali confezioni sono realizzate in 
macchine conf ezionatrici completamente automatiche, 
nelle quali un tubo continuo viene formato a partire 
dal materiale di confezionamento alimentato in 
nastro; il nastro di materiale di confezionamento 



viene sterilizzato nella macchina conf ezionatrice/ 

ad esempio mediante 1' applicazione di un agente di 

sterilizzazione chimico quale una soluzione di 

perossido di idrogeno, Dopo il completamento della 

sterilizzazione, 1' agente di sterilizzazione viene 

rimosso dalle superfici del materiale di 

confezionamento, ad esempio vaporizzato mediante 

riscaldamento, II nast'ro di materiale di 

confezionamento cosi sterilizzato viene mantenuto in ' 

un ambiente chiuso sterile, e viene piegato e «h 

sigillato longitudinalmente per formare un tubo '^'(j 
• ~ ** 

verticale. S$ 
II tubo viene poi riempito dall'alto con il % -2 
prodotto alimentare versabile sterilizzato o . 
trattato sterile e serrato a pressione in 
corrispondenza di sezioni trasversali equispaziate 
mediante due coppie di ganasce; in particolare, tali 
coppie di ganasce agiscono ciclicamente e 
successivamente sul tubo e sono atte a saldare il 
materiale di confezionamento del tubo stesso in modo 
da formare una striscia continua di confezioni 
sagomate a cuscino collegate tra loro da rispettive 
fasce di sigillatura trasversali, 

Le confezioni a cuscino sono separate tra loro 
tagliando le relative fasce di sigillatura e sono 
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poi trasportate ad una stazione finale di piegatura, 
in cui vengono meccanicamente piegate nella loro 
forma finale parallelepipeda . 

Nel caso di conf ezioni asettiche aventi uno 
strato di alluininio come materiale di barriera, 
l'operazione di saldatura delle sezioni trasversali 
del tubo viene generalmerite realizzata mediante un 
dispositivo di saldatura atto ad indurre una 
corrente elettrica parassita nello strato di 
alluminio stesso, in modo da determinare una fusione 
localizzata del materiale plastico termosaldabile . 

In particolare, una delle ganasce di ciascuna 
coppia comprende un corpo principale realizzato in 
materiale non conduttivo ed un induttore alloggiato 
in una sede frontale del corpo principale stesso. 
L'altra ganascia e prowista invece di tamponi di 
pressione in materiale elasticamente cedevole, ■ ad 
esempio gomma. 

L f induttore viene alimentato quando la relativa 
coppia di ganasce viene chiusa a pressione sul tubo, 
in modo da sigillare una sezione trasversale del 
tubo stesso mediante saldatura del rivestimento in 
materiale plastico. 



Piii 



in 



partiqolare, 



il 



dispositivo 





saldatura, oltre al citato induttore, 



generatore di segnale alternate di potenza ed un 
circuito adattatore atto ad ottimizzare il 
trasf erimento di potenza tra il generatore e 
l'induttore. II generatore 6 infatti atto a fornire 
in uscita la sua massima potenza quando 1'angolo di 
fase tra la corrente e la .tensione e prossimo a 
zero. 

I circuiti di adattamento di tipo noto sono 
normalmente realizzati da un circuito induttivo- 
capacitivo in cui un elemento capacitivo (formato 
normalmente da piu condensatori disposti in 
parallelo tra di loro) e disposto in parallel© ad un 
elemento induttivo (formato normalmente da un 
trasf ormatore) ; i valori di capacita dell' elemento 
capacitivo ed il valore di induttanza dell' elemento 
induttivo sono scelti in modo tale da realizzare un 
rifasamento in base al quale l'angolo di fase tra la 
corrente* e la tensione 6 prossimo a zero/ tale 
rifasamento e perd ottimizzato per un prefissato 
carico elettrico associato a determinate condizioni 
di lavoro (ad esempio, volume del pacchetto, 
capacita produttiva della macchina riempitrice e sua 
velocita, tipo di induttore, ecc..). 

Per tale motivo, in seguito alia variazione del 
carico elettrico dovuta alle variazioni di 



condizioni di lavoro, il rifasamento realizzato si 
allontana in modo sensibile da quello ottimale con 
un'evidente diminuzione della potenza trasferita 
verso l'induttore. 

Scopo della presente invenzione e quello di 
realizzare un dispositivo di saldatura che super i 
gli inconvenienti dei dispositivi noti. 

II precedente scopo e raggiunto dalla presente 
invenzione in quanto essa e relativa ad un 
dispositivo di saldatura ad induzione utilizzabile 
per la produzione di confezioni di prodotti 
alimentari versabili realizzate sigillando 
trasversalmente un tubo di ' materiale di 
confezionamento in foglio e comprendente almeno uno 
strato di materiale riscaldabile ad induzione 
ricoperto da materiale plastico, il detto 
dispositivo di saldatura comprendendo : mezzi 
generatori di un segnale alternato di potenza S(o); 
almeno un induttore ricevente in ingresso il segnale 
alternato di potenza S(co) per indurre una corrente 
elettrica parassita nel detto strato ed ottenere la 
fusione locale di detto materiale plastico 
realizzando detta saldatura trasversale; e un 
circuito adattatore atto ad ottimizzare il 
trasferimento di potenza tra il detto generatore ed 



il detto induttore, caratterizzato- dal fatto che il 
detto circuito adattatore comprende un circuito 
induttivo-capacitivo in cui almeno un elemento 
induttivo e accoppiato con almeno un elemento- 
capacitivo avente capacita variabile; la capacita 
dell' elemento capacitivo essendo regolabile in modo 
tale che l'angolo di fase tra la corrente e la 
tensione sia prossimo a zero. 

La present e invenzione & inoltre relativa ad un 
metodo di saldatura ad induzione utilizzabile per la 
produzione di confezioni di prodotti alimentari 
versabili realizzate sigillando trasversalmente un 
tubo di materiale di conf ezionamento ■ in foglio e 
comprendente almeno uno strato di materiale 
riscaldabile ad induzione ricoperto da materiale 
plastico, il detto metodo comprendendo le fasi di : 
generare un segnale alternato di potenza S(o); 
alimentare il detto segnale alternato di potenza 
S(o) ad almeno un induttore per indurre una corrente 
elettrica parassita nel detto strato ed ottenere la 
fusione locale di detto materiale plastico 
realizzando detta saidatura trasversale; e 
ottimizzare il trasf erimento di potenza tra il detto 
generatore ed il detto induttore mediante un 
circuito adattatore, caratterizzato dal fatto che la 



detta fase di ottimizzazione comprende le fasi di 
regolare la capacita di almeno un elemento 
capacitivo accoppiato ad almeno un elemento 
induttivo in modo tale che l'angolo di fase tra la 
corrente e la tensione sia prossimo a zero. 

L' invenzione . sara ora illustrata con 
riferimento ai disegni allegati che ne rappresentano 
una preferita forma di realizzaziqne non limitativa 
in cui : 

- la figura 1 illustra imo schema elettrico £ 

c 
c 

semplificato di un dispositivo di saldatura ad 
induzione utilizzabile per la produzione di 
confezioni di prodotti alimentari versabili; 

- la figura 2 illustra, con maggiore dettaglio, 
una porzione del dispositivo di figura 1; e 

la figura 3 illustra una variante al 
dispositivo di figura 1. 

Nella figura 1 e indicato con 1, nel suo 
insieme, un dispositivo di saldatura ad induzione 
utilizzabile per la produzione di confezioni per 
prodotti alimentari versabili . 

In particolare, il dispositivo di saldatura 1 
comprende un generatore 3 di segnale alternato di 
potenza S(q), un induttore 4 atto a ricevere ^^? Ma ^V 
ingresso il segnale alternato di potenza S(o) ed 




circuit© adattatore 7 atto ad ottimizzare il 
trasferimento di potenza tra il generatore 3 e 
1'induttore 4. 

In particolare, il generatore 3 pud 
convenientemente generare un segnale variabile in 
tensione (ad esempio un segnale sinusoidale) avente 
media frequenza (ad esempio 530 KHz) e tensione di 
picco dell'ordine di alcune centinaia di volt (ad 
esempio 540 Volt) . II generatore 3 pud generare un 
segnale alternato di potenza S(o) di tipo continuo o 



S 



€/■> 



impulsato. II generatore 3 e inoltre atto a fornire w ^ 
in uscita la sua potenza massima (ad esempio 2500 Z 

ear V 

Watt) quando l'angolo di fase tra la corrente e la R"J. 
tensione (misurate entrambe all' uscita del ||-| 
generatore 3). 6 prossimo a zero. 

L'induttore 4 e convenientemente formato da un 
awolgimento 10 ricevente il segnale alternato di 
potenza S(o) per generare un campo magnetico . 
pulsante che produce a sua volta una corrente 
elettrica parassita in un - foglio di alluminio 12 
appartenente ad un tubo verticale 13 (rappresentato 
parzialmente e non in scala) formato da nastro di 
materiale di conf ezionamento laminato opportunamente 
sagomato. 

II materiale di conf ezionamento laminato 



- 10 - 



comprende uno strato centrale 15 di materiale 
fibroso (ad esempio carta) rivestito su entrambi i 
lati con un materiale plastico 16 termosaldabile, ad 
esempio polietilene. II foglio di alluminio 12 e 
inoltre disposto tra lo strato centrale di materiale 
fibroso 15 ed uno degli strati di materiale plastico 
16. La corrente parassita realizza una fusione 
locale del materiale plastico 16 di due porzioni del 
tubo verticale 13 disposte accostate tra di loro 
realizzando una saldatura trasversale del tubo 13. 

II circuito adattatore 7 comprende almeno un 
primo condensatore 20 interposto tra una prima ed 
una seconda linea elettrica 21,22 ed una pluralita 
di condensatori 24, 25, 26 e 27 (quattro 
nell' esempio .rappresentato ma il numero pud 
owiamente essere diverso) collegabili/scollegabili 
con/dalle linee elettriche 21,22 in base a segnali 
di controllo che agiscono su rispettivi elementi 
interruttori 24a, 25a, 2 6a e 27a. Convenientemente 
il condensatore 20 pud essere realizzato da piu 
condensatori (ad esempio tre - non illustrati) 
disposti in parallelo tra di loro. II condensatore 

« 

2Q pud. ' presentare convenientemente capacita 
dellf ordine dei 14-40 nF. 

Piu in particolare, prime estremita 21a, 22a 



delle linee elettriche 21, 22 realizzano 1' ingresso 
del circuito adattatore 7 mentre seconde estremita 
21b, 22b delle linee elettriche 21,22 sono collegate 
con i terminali di estremita di un awolgimento 
primario 23a di un trasf ormatore 23 presentante un 
awolgimento secondario 23b che realizza una uscita 
del circuito adattatore 7. Pref eribilmente il 
trasformatore 23 e provvisto di un nucleo (core) di 
ferrite e presenta awolgimenti 23a, 23b realizzati 
con conduttori Litz; in questo modo, vengono 
sensibilmente ridotte le perdite interne. 

II circuito adattatore 7 realizza pertanto un 
circuito induttivo-capacitivo comprendente un 
elemento induttivo (formato dall' awolgimento 23a 
del trasformatore 23) disposto in parallelo ad un 
elemento capacitivo avente capacita variabile. La 
capacity dell' elemento capacitivo viene modificata 
disponendo in parallelo al condensatore 20 uno (o 
piu) condensatori 24, 25, 26 e 27. 

Secondo la presente invenzione il valore di 
capacita dell' elemento capacitivo viene regolata in 
modo tale che l'angolo di fase tra la corrente e la 
tensione sia prossimo a zero. 

La regolazione della capacity £ 

convenientemente operata da un circuito di controllo 



30 il quale misura parametri (ad esempio il valore 
istantaneo dell' angolo di fase cp tra tensione e 
corrente all'uscita dal generatore 3 e/o 1' impedenza 
vista all'uscita del generatore 3 - cioe 1' impedenza 
di ingresso del circuito adattatore. 7) durante il 
processo di produzione delle confezioni e determina 
la capacita obiettivo Cobb che deve presentare 
l'elemento capacitivo affinche 1' angolo di fase tra 
la corrente e la tensione sia prossimo a zero. La 
corrente e la tensione sono misurate in uscita dal 
generatore 3 mediante un opportuno strumento di tipo 
noto (non illustrato) che misura i valori istantanei 



Viene cosi inviato un segnale di comando ad uno 

(o pid) interruttori 24a, 25a, 26a e 27a per 

disporre in parallelo al condensatore 20 uno (o piu) 

condensatori 24, 25, 26 e 27 e realizzare la 

capacity obiettivo Cobb cosi determinata. In questo 

modo, in seguito al variare delle condizioni 

operative variano anche i parametri alimentati al 

circuito di controllo 30 il quale apre/chiude una 

prefissata combinazione di interruttori 24a,. 25a,/ 

r 

26a e 27a in modo tale che la capacity totals* 

Y 

realizzata concorre al soddisf acimento della 
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EC?" 
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C2 
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S3 < 

della tensione V, della corrente I e dell' angolo di O .a 

fase <p. 



condizione sopra elencata. 

Nella figura 2 e- illustrato un esempio di 
realizzazione di uno degli interruttori 24a-27a; in 
particolare, 1' interruttore 24a-27a comprende una 
primo ed un secondo transistore IGBT 40a, 4 0b aventi 
emettitori (E) collegati tra di loro e collettori 
(C) collegati rispettivamente alia linea elettrica 
21 .ed ad un terminale di estremita del rispettivo 
condensatore 24-27. I gate (G) dei transistori IGBT 
40a, 40b sono collegati tra di loro tramite una 
linea elettrica 42 atta a ricevere, attraverso un 
resistore 44, il comando in tensione V dc (ad esempio 
una tension© di 24 Volt) che realizza il segnale di 
controllo per 1' accensione/lo spegnimento degli IGBT 
40a, 40b. Un resistore 46 e interposto tra i gate 
(G) e gli emettitori (E) dei transistori IGBT 40a, 
40b; tale resistore 46 garantisce lo scarico dell& 
corrente immagazzinata nella capacita interna degli 
IGBT quando questi sono spenti. Un diodo Zener 48 e 
anche disposto tra i gate (G) e gli emettitori (E) 
dei transistori IGBT 40a, 40b; tale diodo Zener "48 
limita la tensione V ge dell' IGBT ad un valore 
prefissato massimo (ad esempio 16 Volt) . 

Tra i collettori (C) e gli emettitori (E) di 
ciascun IGBT sono disposti rispettivi diodi di 



ricircolo che consentono il passaggio della corrente 
durante la semionda opposta a quella di passaggio 
diretto attraverso l'IGBT (che sono dispositivi 
unidirezionali) . 

Si segnala come in alternativa a quanto sopra 
esposto potrebbero essere usati primi e secondi 
transistori MOSFET (non illustrati) aventi source 
(S) collegati tra di loro e drain (D) collegati 
rispettivamente alia linea elettrica 21 ed ad un 
terminale di estremita del rispettivo condensatore §f 
24-27. 

Secondo una variante realizzativa illustrata in ^ Z 
figura 3, il dispositive 1 definisce anche un F5 ^ 
elemento induttivo avente induttanza variabile 



disposta in parallelo all' elemento capacitivo avente 
capacita variabile. 

Nell'esempio non - limitativo di realizzazione 
illustrato in figura 3, l f induttanza variabile e 
realizzata. mediante un trasformatore 23 avente un 
primario 23a con piu ingressi 50 associati a 
rispettive spire e realizzanti cosi, quando 
selezionati, diversi rapporti di trasf ormazione del 
trasformatore 23. Tali ingressi 50 sono collegati in 
modo selettivo alle linee 21 e 22 in base ad un 
segnale di controllo proveniente dal circuito di 
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controllo 30. PiCi in particolare, la selezione degli 
ingressi 50 viene operata per modificare 
l'induttanza del circuito adattatore in modo tale 
che l'impedenza di ingresso del circuito adattatore 
7 (cio& l'impedenza "vista" dal generatore di 
segnale 3) assuma un valore prossimo ad un valore di 
impedenza ottimale Z ott (ad esempio 50 Ohm) che 
massimizza il trasf erimento di potenza dal 
generatore 3 all' induttore 4. 



RIVENDICAZIONI 

1.- Dispositivo di saldatura ad induzione 
utilizzabile per la produzione di confezioni di 
prodotti aliraentari versabili realizzate sigillando 
trasversalmente ' un tubo (13) di materiale di 
conf ezionamento in foglio e comprendente almeno uno 
strato di materiale riscaldabile ad induzione (12) 
ricoperto da materiale plastico (16), il detto 
dispositivo di saldatura comprendendo : 

- mezzi generatori (3) di un segnale alternato «§ 
di potenza S(co); 

- almeno un induttore (4) ricevente in Ingres so - J ~ 
il segnale alternato di potenza S(o) per Q*\ 

s§ 

indurre una corrente elettrica parassita nel ^ % 
detto strato (12) ed ottenere la fusione 
locale di detto materiale plastico (16) 
realizzando detta saldatura trasversale; e. 

- un circuito adattatore • (7) atto ad 
ottimizzare il trasf erimento di potenza tra 
il detto generatore (3) ed il detto induttore 
(4), 

caratterizzato dal fatto che il detto circuito 
adattatore (7) comprende un circuito indutti^ 
capacitivo m cui almeno un elemento induttivo 
23) e accoppiato con almeno un elemento capa 
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(20, 24, 25, 26, 27) avente capacita variabile; la 
capacita dell' elemento capacitivo essendo regolabile 
in modo tale che l'angolo di fase tra la corrente e 
la tensione sia prossimo a zero. 

2. - Dispositivo di saldatura secondo la 
rivendicazione 1, in. cui il detto elemento induttivo 
(23) ed il detto un elemento capacitivo (20, 24, 25, 
26, 27) sono disposti in parallelo tra di loro . 

3. - Dispositivo di saldatura secondo la 
rivendicazione 1 o 2, in cui il detto elemento 
capacitivo (20, 24, .25, 26, 27) comprende almeno un 
condensatore principale (20) ed una pluralita di 
condensatori ausiliari (24, 25, 26, 27) 
inseribili/disinseribili in modo selettivo in 
parallelo dal detto condensatore principale (20) . 

4. - Dispositivo secondo la rivendicazione 3, in 
cui sono previsti dispositivi interruttori (20a, 
24a, 25a, 26a, 27a) accoppiati con rispettivi di 
condensatori ausiliari (24, 25, 26, 27) ed 
utilizzati in commutazione per inserire/disinserire 
un rispettivo condensatore ausiliario (24,25,26,27). 

5. - Dispositivo secondo la rivendicazione 4, in 
cui ciascun dispositivo interruttore- (20a, 24a, 25a, 
2 6a, 27a) comprende una primo ed un secondo 
transistore IGBT (40a, 40b) aventi emettitori (E) 



- 18 - 



collegati tra di loro e collettori (C) comunicanti 
rispettivamente con una linea elettrica (21) 
comunicante con il condensatore principale (20) e- 
con un terminale di estremitA di un rispettivo 
condensatore ausiliario (24-27); i gate (G) dei 
detti transistori IGBT (40a, 40b) essendo collegati 
tra di loro ed essendo atti a ricevere un comando in 
tensione V dc per 1' accensione/lo spegnimento dei 
detti IGBT (40a, 40b) . 

6. - Dispositivo secondo la rivendicazione 5, in 
cui almeno un resistore (4 6) g interposto tra i gate 
(G) e gli emettitori (E) dei transistori IGBT (40a, 
40b); detto resistore (46) garantendo lo scarico 
della corrente immagazzinata nella capacita interna 
degli IGBT quando questi sono spenti. 

7. - Dispositivo secondo la rivendicazione 5, in 
cui almeno un diodo Zener (48) disposto tra i gate 
(G) e gli emettitori (E) dei detti transistori (IGBT 
40a, 40b); detto diodo Zener (48) limitando la 
tensione V ge dell' IGBT ad un valore prefissato 
massimo . 

8. - Dispositivo secondo la rivendicazione 1, in 
cui il detto elemento induttivo (23a; 23) presenta 
valore di induttanza variabile; detto valore di 
induttanza essendo regolato in modo tale che 
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1' impedenza di detto adattatore assuma un valore 
prossimo ad un valore di impedenza ottimale Z 0 tt, ad 
esempio 50 Ohm, che massimizza il trasf erimento di 
potenza dal detto generatore (3) al detto induttore 
(4) . 

9. - Dispositivo, secondo la rivendicazione 8, in 
cui il detto elemento induttivo (23a; 23) comprende 
un trasformatore (23) avente un primario (23a) con 
piu ingressi (50) associati a rispettive spire e 
realizzanti cosi, quando selezionati, diversi 
rapporti di trasformazione del trasformatore (23) . 

10. - Metodo di saldatura ad induzione 
utilizzabile per la produzione di confezioni di 
prodotti alimentari versabili realizzate sigillando 
trasversalmente un tubo (13) di materiale di 
conf ezionamento in foglio e comprendente almeno uno 
strato di materiale riscaldabile ad induzione (12) 
ricoperto da materiale plastico (16), il detto 
metodo comprendendo le fasi di : 

- generare (3) un segnale alternato di potenza 
S(<a) ; 

- alimentare il detto segnale alternato di 
potenza S(o) ad almeno un induttore (4) per 
indurre una corrente elettrica parassita nel 
detto strato (12) ed ottenere la fusione 



locale di detto materiale plastico (16) 
realizzando detta saldatura trasversale; e 
- ottimizzare il trasf erimento di potenza tra 
il detto generatore (3) ed il detto induttore 
(4) mediante un circuito adattatore (7)', 
caratterizzato dal fatto che la detta fase di 
ottimizzazione comprende le fasi di regolare la 
capacita di almeno un elemento capacitivo 
(20,24,25,26,27) accoppiato ad almeno un elemento *g 
induttivp (23a, 23) in modo tale che l'angolo di fase S 




tra la corrente e la tensione sia prossimo a zero. 3 ~ 

11.- Metodo di saldatura secondo la § ^ 

s % 

rivendicazione 10, in cui e prevista la fase di %% 
regolare il valore di induttanza del detto elemento 
induttivo in modo tale che 1'impedenza vista dal 
detto generatore assuma un valore prossimo ad un 
valore di impedenza ottimale Z ot t, ad esempio 50 Ohm, 
che massimizza il trasf erimento di potenza dal detto 
generatore (3) al detto induttore (4) . 

p . i . : TETRA LAVAL HOLDINGS & FINANCE SA ^oaS^^l 
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